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FILM POUR L' ENVELOPPEMENT D'OBJETS 



L'invention concerne un ensemble comprenant un solide et son 
emballage, ledit emballage comprenant au moins un film comprenant au 
moins une papillote et/ou un pli, ledit film comprenant au moins une 
couche comprenant au moins un polyester. L'invention concerne 
directement le domaine de I'emballage des matieres alimentaires comme 
des friandises telles que les chocolats, les bonbons, les sucres cuits ou 
caramels, les "chewing-gum", les sucettes, mais egalement celui de tout 
autre objet solide comme les savons, les fromages en portions, les 
additifs culinaires en dose comme les bouillons en cube. Les figures 1 et 2 
montrent, a titre d'exemple, des bonbons apres enveloppement dans le 
cadre de la presente invention. 

L'emballage dont il est question dans la presente demande peut 
done etre un film epousant directement la majeure partie, voire la quasi 
totalite, de la surface du solide emballe, ce dernier etant genSralement 
constitue d'un element unique {par opposition par exemple a une poudre 
constitute de plusieurs elements sous la forme de particules), comme 
e'est le cas par exemple pour un bonbon. Bien entendu, dans le cadre de 
la presente invention, I'ensemble peut comprendre 

- I'objet solide, 

- lui-meme d'abord enveloppe par un premier film ou 
papier, le cas echeant metallise, 

- lui-mSme enveloppe par le film comprenant au moins 
une papillote et/ou un pli et comprenant au moins une 
couche comprenant au moins un polyester. 

Selon Tart anterieur, les bonbons peuvent etre enveloppes a I'aide 
de films en polychlorure de vinyle (PVC) ou en cellophane. Le PVC est, en 
general, en voie de substitution, et est par ailleurs de forte dens.te de 
sorte qu'il alourdit sensiblement les lots de bonbons emballes. La 
cellophane est fabriquee par un precede complexe la rendant onereuse et 
ses producteurs sont de moins en moins nombreux. II existe done un 
besoin en produits de substitution a ces deux materiaux, en part.cul.er 
dans le domaine des films pour envelopper les objets solides comme les 

i bonbons. . 

Un film adapts a I'enveloppement d'un solide doit repondre a 

plusieurs criteres techniques. 
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En particulier, le film doit etre apte a I'enveloppement, c'est-a-dire 
qu'il doit garder ta forme qui lui a 6t6 donnee lors de I'enveloppement 
avec la plus faible tendance possible a revenir vers sa forme d'origine, 
c'est-a-dire de film plat. Cette propriete permet d'eviter d'avoir recours a 
un adhesif ou une colle, par exemple au niveau de la zone la plus serree 
d'une papillote, c'est-a-dire entre le solide emballS et la papillote elle- 
meme, pour maintenir I'emballage dans la forme qui lui a et6 donnee. 

Cette tendance du film a ne pas garder la forme que Ton a 
cherchS a lui donner est plus particulierement difficile a vaincre lorsque 
Ton souhaite confe>er une ou plusieurs papillotes au solide emball6, 
comme pour les bonbons represented sur la figure 1 . 

On peut aisement tester I'aptitude d'un film a envelopper un solide 
pour r^aliser un emballage comprenant au moins une papillote et/ou un pli, 
en observant si une papillote a tendance a revenir en arriere apres qu'elle 
ait 6X6 formee. Ce test peut etre realise en formant une papillote d'un 
demi-tour, c'est-a-dire en faisant effectuer a la partie du film n'enserrant 
pas le solide, 1/2 tour par rapport au solide enveloppe\ 

Un film pour envelopper des objets solides doit 6galement se 
laisser aiseYnent manipuler par les machines chargees d'envelopper lesdits 
objets, dont on attend les plus fortes cadences possibles, par exemple 50 
a 1 500 objets enveloppes par minute et par machine. 

Le film doit done egalement etre facile a decouper. En effet, avant 
enveloppement d'un objet, il est necessaire de decouper la surface de film 
utile a I'enveloppement dudit objet, generalement a partir d'une bobine 
dudit film. Le film, avant enveloppement de I'objet, avant et apres 
decoupe mecanique, doit bien rester a plat et ne doit pas montrer de 
tendance a s'enrouler sur lui-meme. En effet, une telle tendance pourrait 
perturber la chaTne de fabrication et conduire a son bloquage. 

De plus, suivant le cas, le film peut devoir presenter une bonne 
brillance et/ou une transparence adaptee, et/ou une bonne aptitude au 
contact alimentaire et/ou des propriety organoleptiques satisfaisantes. 

Le cas 6ch6ant, le film doit pouvoir presenter une bonne aptitude 
a I'impression et/ou metallisation. Le film doit de plus etre facile a 
fabriquer a partir de ses materiaux de base. 

Un film monomatiere en polyethylene haute density biorient^ ou 
en polypropylene bioriente ne repond pas de facon satisfaisante au cahier 
des charges de I'application vis6e en particulier parce que son aptitude a 
I'enveloppement est faible. De plus, ces matenaux extrudes par le 



procede extrusion-soufflage, communement appele proc6de "Bulle", 
presentent des proprietes optiques mediocres en raison de la presence en 
surface de nodules entrainant une diffraction de la lumiere. 

Le film utilise dans Ie cadre de la presente invention comprend au 
moins une couche comprenant au moins un polyester. II peut done s'agir 
d'un film essentiellement monocouche ou d'un film multicouche. Ce film 
presente gene>alement une epaisseur allant de 5 a 100 //m et plus 
g£neralement de 10 d 60 jjm. 

Le film est dit essentiellement monocouche si sa fabrication n'a 
n6cessit6 I'extrusion que d'une seule matiere thermoplastique m§me si, le 
cas £ch6ant, it a recu posteYieurement & ladite extrusion, les couches 
habituelles de finition comme une couche de metallisation et/ou 
depression et /ou d'enduction par un agent antistatique. 

Le film est dit multicouche dans le cadre de la presente demande 
s'il comprend au moins deux couches de matieres thermoplastiques 
differentes. 

Ce film comprend un plan de symetrie qui lui est parallele, ladite 
symetrie s'appliquant a la fois k la g^ometrie et d la composition du film. 
Ceci implique que si le film est multicouches et comprend au moins deux 
couches de composition diffensnte, le film comprend n<§cessairement au 
moins trois couches. La somme de la masse des couches comprenant un 
polyester, peut representer au moins 20 % en poids de la masse du film. 

Le film peut etre constitue d'au moins trois couches principales 
dont I'une, de composition differente des deux autres se trouve au milieu 
du film, de sorte qu'elle inclut le plan de symetrie du film. Par "trois 
couches principales" on entend que la somme de la masse de ces trois 
couches constitue au moins 80 % de la masse totale du film et que 
chacune de ces trois couches obtenu & partir d'une matiere 
thermoplastique, constitue au moins 10 % en poids de la masse totale du 
film. 

Pour le cas d'un film comprenant au moins trois couches 
principales au sens ci-dessus donne\ la couche du milieu peut comprendre 
au moins une polyolefine et les deux autres couches, sensiblement 
identiques, peuvent comprendre au moins un polyester. 

Le film comprenant au moins trois couches principales au sens ci- 
dessus donnd presente une excellente aptitude a la ddchirure (dechirure 
sensiblement lin<§aire) dans toutes les directions, en particulier a la fois 
dans le sens de la coextrusion et dans le sens perpendiculaire a la 




coextrusion. Ce film est done egalement particulierement adapte aux 
applications necessitant une bonne dechirabilite dans le sens 
perpendiculaire au sens de coextrusion. 

Dans 1'ensemble de la presente demande, lorsqu'il est fait mention 

5 d'une couche "a base" d'une certaine matiere, cela signifie que la couche 
comprend au moins 60 % en poids de ladite matiere. 

Par polyolefine, on entend un polymere d'au moins une oiefine, le 
terme polymere devant etre pris au sens large, de sorte qu'il recouvre les 
notions d'homopolymere, de copolymere, de terpolymere, 

10 d'interpolymere, ou d'un melange de polymeres. Comme define, on peut 
citer Tethylene, le propylene, le butene, I'hexene, le 1-octene. Comme 
polyolefine, on pr^fere un polymere du propylene ou de methylene, ce 
dernier etant encore pr6fe>6. Le polymere d'au moins une oiefine peut 
done etre issu de la polymerisation d'au moins une oiefine avec au moins 

15 un autre monomere, lequel peut etre une oiefine ou un autre monomere 
comme par exemple Tacetate de vinyle, I'anhydride maleique ou un ester 
acrylique. 

Pour le cas d'un film comprenant au moins trois couches 
principales au sens ci-dessus donne\ la couche du milieu est 
20 avantageusement a base d'un polymere de Tethylene. Ce polymere de 
r Ethylene peut etre tel qu'au moins 80 % des unites de monomere le 
constituant soit Tethylene. 

Par polyester, on entend un polymere comprenant au moins une 
fonction ester a titre de motif repetitif, le terme polymere recouvrant ici 
25 Egalement les notions d'homopolymere, de copolymere, de terpolymere, 
d'interpolymere et de melange de polymeres. 

Le polyester peut etre issu de la condensation de Tacide 
terephtalique et d'au moins un diol. 

De preference, le polyester est amorphe. 
30 Un polyester pref6re est un copolymere pouvant etre issu de la 

condensation de I'acide terephtalique avec l'6thyiene glycol et un diol 
comprenant au moins trois atomes de carbone. Un polyester 
particulierement adapte est un copolymere issu de la copolymerisation de 
I'acide terephtalique avec i'ethylene glycol et le cyclohexane dimethanol, 
35 en particulier lorsqu'il est amorphe. 

Pour le cas d'un film comprenant au moins trois couches 
principales au sens ci-dessus donne, la couche du milieu peut representer 
40 a 80 % en poids de la masse du film. 



Pour le cas d"un film comprenant au moins trois couches 
principales au sens ci-dessus donne, on peut par exemple citer la 
combinaison dans laquelle la couche du milieu est a base d'un polymere 
de I'ethylene et represente de 40 a 80 % en poids de la masse du film, 
chacune des deux autres couches etant a base d'un polyester lequel est 
un copolymere issu de la condensation de I'acide terephtalique avec de 
I'ethylene glycol et un diol comprenant au moins trois atomes de carbone, 
chacune de ces deux autres couches representant de 10 a 30 % de la 
masse du film, ledit polyester etant de preference amorphe, et ledit diol 
comprenant au moins trois atomes de carbone pouvant etre le 
cyclohexanedimethanol . 

Le cas echeant, pour le cas oil le film serait multicouche, le film 
peut comprendre un ou plusieurs Hants, promoteurs d'adhesion 
d'interfaces, entre les differentes couches. De tels liants sont 
generalement presents entre les couches du film a raison de 1 a 5 fjm. 

II est egalement possible de melanger un ou plusieurs liant(s) a au 
moins I'un des materiaux constituant au moins I'une des couches du film, 
de facon a augmenter la compatibilite et done ('adherence de ladite 
couche a au moins I'une des couches qui lui est juxtaposee. 
Generalement, un tel liant peut etre present dans la couche choisie, a 
raison de 1 0 a 40 % en poids. 

Bien entendu, au moins I'un des ingredients (liant et/ou resine 
thermoplastique) utiles a la fabrication du film peut contenir au moins un 
adjuvant ou additif, tel qu'un colorant ou pigment, agent antioxydant, 
agent anti-UV, agent glissant, agent antibloquant, incorpore de facon 
habituelle et connue de I'homme du metier, compte tenu de I'ingredient 
choisi. Pour le cas d'un film multicouche et pour le cas ou ce film serait 
destine a envelopper une matiere alimentaire, on pourra, suivant le cas, 
preferer incorporer I' adjuvant ou additif dans la couche mediane du film, si 
Ton souhaite diminuer le risque de pollution de la matiere alimentaire 
finalement enveloppee, par ledit adjuvant ou additif. 

Au moins un agent glissant peut etre incorpore dans au moins un 
ingredient du film, prealablement a sa preparation par extrusion ou 
coextrusion. Si le film est multicouche, I'agent glissant est incorpore de 
preference dans les couches coextrudees les plus externes. Un tel agent 
glissant peut par exemple etre choici parmi les amides d'acides gras 
comme I'erucamide et peut etre introduit a raison de 200 a 5 000 ppm 
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dans la matiere thermoplasttque dont sera issu la ou les couches du film 
contenant cet agent glissant. 

En general, un tel agent glissant est incorpore dans le film si Ton 
ne prevoit pas de le metalliser ou de Timprimer. 
s Au moins un agent antibloquant peut etre incorpore dans au moins 

un ingredient du film, prealablement a sa preparation par extrusion ou 
coextrusion. 

Pour le cas ou le film comprend plusieurs couches, I'agent 
antibloquant est de preference introduit de facon a etre present vers les 

10 couches externes du film, par exemple les deux couches les plus externes 
ayant et£ coextrudees, mais se trouvant juste en dessous de la ou des 
couches non coextrudees, c'est-a-dire d'impression et/ou de metallisation 
et/ou d'enduction par un agent antistatique, si ces dernieres sont pr6vues. 
Cet agent antibloquant a pour fonction de diminuer la tendance du 

15 film a adherer sur lui-meme lorsqu'il est enrouie en bobine, de facon a 
faciliter son deroulement. Un tel agent antibloquant comprend 
gene>alement des particules de charge minerale telle que la silice et peut 
etre incorpore au sein d'au moins une des couches sous la forme d'un 
melange matt re charge minerale/resine thermoplastique. 

20 Pour le cas ou I'agent antibloquant comprend une charge minerale, 

I'agent antibloquant peut etre incorpore dans au moins une couche de 
facon a ce que la charge minerale soit presente dans ladite couche a 
raison de 100 a 10 000 ppm. 

Prealablement a son utilisation pour envelopper des objets, il est 

25 possible de conferer au film des proprietes antistatiques. Ces proprietes 
antistatiques permettent au film de se maintenir bien a plat et de bien 
glisser sur les machines de fabrication, sans avoir tendance a s'enrouler 
sur lui-m§me, ce qui risquerait de perturber, voire bloquer tout le 
processus de fabrication. 

30 Ces proprietes antistatiques peuvent etre apportees au film sur la 

base des principes connus de I'homme du metier, c'est-a-dire, soit par 
apport d'au moins un agent antistatique dans au moins un des ingredients 
(resine et/ou liant) entrant dans la composition du film, prealablement a la 
fabrication de ce dernier, soit par enduction du film sur ses couches 

35 externes a I'aide d*une solution d'un agent antistatique, ou encore par 
tout autre moyen approprie. Des agents antistatiques de la famille des 
alkylamines sont connus de Thomme du metier. 



En general, I'enduction par un agent antistatique correspond a un 
traitement de surface final du film, de sorte qu'elle aboutit a la realisation 
des couches externes du film. 

Cette enduction par un agent antistatique est done realisee en 
particulier apres I'eventuelle <§tape d'impression. 

En general, il n'est pas necessaire de recourir a une enduction par 
un agent antistatique si le film a ete metallised 

Pour le cas ou I'on souhaite appliquer sur le film une impression 
et/ou une metallisation, il est preferable de r<§aliser un traitement corona 
sur le film prealablement a ladite impression et/ou metallisation. Un tel 
traitement corona peut etre applique sur le film selon I'invention, sur la 
base des principes connus de I'homme du metier. Ndanmoins, si le film 
est essentiellement monocouche ou realist de sorte que ses couches 
coextrudees les plus externes contiennent au moins un polyester, un 
resultat satisfaisant de metallisation est obtenu meme en I'absence de 

traitement corona. 

Le film utilise dans le cadre de I'invention peut par exemple etre 
obtenu par extrusion ou coextrusion en filiere plate (souvent appelee 
extrusion "cast") ou par extrusion ou coextrusion soufflage (egalement 
appelee "tubulaire"). Le terme extrusion s'applique a la realisation d'un 
film monocouche, alors que le terme coextrusion s' applique a la 
realisation d'un film comprenant au moins deux couches. 

Dans le proced£ d'extrusion ou coextrusion en filiere plate, un film 
plat est extrude ou coextrude et depose en continu sur un cylindre 
refroidisseur 6galement appelS "chill-roll". 

Apres extrusion ou coextrusion en filiere plate, le film subit de 
preference un etirage monoaxial ou biaxial {produisant respectivement une 
mono ou biorientation) sur la base des principes connus de I'homme du 
metier. Un etirage monoaxial est realise dans le sens de ('extrusion ou 
coextrusion ("sens machine"), alors qu'un etirage biaxial est realise a la 
fois dans le sens de I'extrusion ou coextrusion et dans le sens 
perpendiculaire a I'extrusion ou coextrusion. ^utilisation du proced<§ 
"cast" permet de beneficier d'un effet de surfacage du cylindre 
refroidisseur, menant a un film particulierement lisse et pnlsentant de ce 

fait un bel £tat de surface. 

La mono ou biorientation a notamment pour effet d'augmenter la 
densite du film et de diminuer sa resistance au seuil d'ecoulement. 



• • • 

L'etirage ou le bietirage peuvent etre realises en continu ou "en 
reprise", c'est-a-dire apres mise en bobine et stockage momentane du film 
juste apres que ce dernier ait ete extrude ou coextrude ou ait deja subi un 
premier etirage. 

Dans le precede d'extrusion ou coextrusion soufflage, le film est 
extrude ou coextrude sous la forme d'une bulle cylindrique obtenue par 
gonflage a partir d'une filiere annulaire. Pour ce procede\ le taux de tirage 
peut aller de 2 a 50 et de preference de 10 a 30, le taux de gonflage peut 
aller de 1 a 10 et de preference de 1,5 a 3, Tentrefer peut aller de 0,5 a 5 
mm et de preference de 0,8 a 1 ,6 mim. On peut jouer sur la vitesse de 
tirage pour influencer I'epaisseur du film. Generalement, la vitesse de 
tirage peut aller de 1 0 a 1 50 m/min, et de preference de 30 a 60 m/min. 

Pour le cas ou Ton souhaite realiser un bietirage tres sensible sur 
le film, I'extrusion ou la coextrusion peuvent etre r£alisees par application 
du procede "double bulle", les deux "bulles" dudit procede etant realisees 
i'une apres I'autre, generalement en continu. 

EXEMPLE 1 

On decrit maintenant un exemple de realisation et d'utilisation 
d'un film tricouche du type polyester/polyoiefine/polyester. Dans cet 
exemple, les matieres de depart sont designees par des abreviations dont 
la signification est donnee dans ce tableau : 



Abreviation 


Nature 


Origine 


Marque 


PET 


Polyethylene terephtalate 


Eastman 


Eastar 6763 


MDPE 


Polyethylene moyenne 
densite 


BASF 


Lupolen 3220 K 


HDPE 


Polyethylene haute densite 


DSM 


Stamylex 9089F 


Terpolymere 


ethylene/ester acryli- 
que/anhydride maieique 


DuPont 


Bynel CXA 4033 


AB 


Agent antibloquant sous la 
forme d'un melange mattre 
comprenant 1 0 % en poids 
de silice et 90 % en poids de 
PET de marque Eastar 6763 


Eastman 


C0047 



Les trois couches du film sont decrites dans ce tableau : 



COUCHE 



1 ere couche externe 
couche interne 

2eme couche externe 



POURCENTAGE EN 
POIDS DANS LE FILM 



20% 

60 % 
20 % 



Composition i% en poids) 



95 % PET + 5 % AB 

50% MDPE + 30 % HDPE 

+ 20 % terpolymere 

95 % PET + 5 % AB 



Le film a ete realise par coextrusion tubulaire dans les conditions 
suivantes: 

- temperature de vis du melange PET/AB : 220 °C 

- temperature de vis du melange 
MDPE/HDPE/terpolymere : 180°C 

- temperature de filiere : 1 90 °C 

- temperature de tete : 200 °C 

- taux de tirage : 20 

- taux de gonf lage : 2 

- entrefer : 1 < 2 mm 

- Vitesse de tirage = 40 m/min 

Le film obtenu presente une largeur de 800 mm et une epaisseur 
totale de 28 //m et une density d f environ 1,1. 

On decoupe dans le film un rectangle de 60 mm x 90 mm et Ton 
enveloppe manuellement un bonbon en realisant une papillotte en tournant 
le film 1/2 fois d'une main par rapport au bonbon maintenu par I'autre 
main. On constate que la papillotte ne presente pas de tendance marquee 

a revenir en arriere. 

EXEMPLE 2 (comparatif) 

On decoupe dans un film en polypropylene biorientS un rectangle 
de 60 mm x 90 mm et Ton enveloppe un bonbon de la meme maniere que 
pour I'exemple 1 . On constate que la papillotte presente une tendance 
marquee a revenir en arriere. 
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REVENDICATIONS 



Ensemble comprenant un solide et son emballage, ledit emballage 
comprenant au moins un film comprenant au moins une papillote 
et/ou un pli, ledit film comprenant au moins une couche comprenant 
au moins un polyester. 

Ensemble selon la revendication 1, caracterise en ce que I'emballage 
spouse directement la majeure partie de la surface du solide embalie. 

Ensemble selon la revendication 2, caracterise en ce que I'emballage 
spouse la quasitotalite" de la surface du solide embalie. 

Ensemble selon Tune des revendications precedentes caracterise en 
ce que le solide est constitue d'un Element unique. 

Ensemble selon Tune des revendications precedentes, caracterise en 
ce que le solide est une matiere alimentaire et plus particulierement 
un bonbon. 

Ensemble selon Tune des revendications precedentes caracterise en 
ce que I'emballage n'est maintenu par aucun adhesif ou colle. 

Ensemble selon Tune des revendications precedentes caracterise en 
ce que le film presente une epaisseur de 1 0 a 60 //m. 

Ensemble selon Tune des revendications precedentes caracterise en 
ce que le film est essentiellement monocouche. 

Ensemble selon Tune des revendications 1 a 7 caracterise en ce que 
le film comprend un plan de symetrie qui lui est parallete, et 
comprend au moins trois couches dont une se trouve au milieu du 
film, la somme de la masse des couches comprenant un polyester 
representant au moins 20 % en poids de la masse dudit film. 

Ensemble selon la revendication 9, caracterise en ce que la somme 
de la masse des trois couches constitue au moins 80 % de la masse 
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totale du film et en ce que chacune desdites trois couches constitue 
au moins 1 0 % en poids de la masse totale du film. 



11. Ensemble selon la revendication 9 ou 10, caracterise en ce que la 
couche du milieu comprend au moins une polyolefine et en ce que 
chacune des deux autres couches representant au moins 10 % en 
poids de la masse totale du film, comprennent un polyester. 

12. Ensemble selon Tune des revendications 9 a 1 1 caracterise en ce 
que la couche du milieu comprend au moins 60 % d'un polymere de 
I 'ethylene. 

13. Ensemble selon I'une des revendications 9 a 1 2 caracterise en ce 
que la couche du milieu represente 40 a 80 % en poids de la masse 
du film. 

14. Ensemble selon I'une des revendications prec6dentes caracterise en 
ce qu'au moins un polyester est amorphe. 

IS Ensemble selon I'une des revendications precedentes caracterise en 
ce qu'au moins un polyester peut etre issu de la condensation de 
I'acide terephtalique avec I'ethylene glycol et un diol comprenant au 
moins trois atomes de carbone. 

16. Ensemble selon la revendication 1 5 caracterise en ce que le diol est 
le cyclohexane dimethanol. 

17 Ensemble selon I'une des revendications precedentes caracterise en 
ce que le film comprend au moins un agent antibloquant et/ou au 
moins un agent antistatique et /ou au moins un agent glissant. 

18. Ensemble selon I'une des revendications precedentes caracterise en 
ce que le film a subi une impression et/ou metallisation. 

IS Film comprenant un plan de symetrie qui lui est parallele et au moins 
trois couches dont une est en son milieu, la couche du m.I.eu 
comprenant une polyolefine, au moins deux autres couches 
comprenant chacune au moins un polyester, la somme de la masse 
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des couches comprenant au moins un polyester representant au 
moins 20 % en poids de la masse du film. 

20. Film selon la revendication 1 9, caracterise en ce que la somme de la 
s masse des trois couches constitue au moins 80 % de la masse totale 

du film et en ce que chacune desdites trois couches constitue au 
moins 10 % en poids de la masse totale du film. 

21. Film selon la revendication 1 9 ou 20, caracterisg en ce que la couche 
io du milieu comprend au moins une polyolefine et en ce que chacune 

des deux autres couches representant au moins 10 % en poids de la 
masse totale du film, comprennent un polyester. 

22. Film selon Tune des revendications 19 a 21 caracterise* en ce que la 
15 couche du milieu comprend au moins 60 % d'un polymere de 

I'gthylene. 

23. Film selon Tune des revendications 19 a 22 caracterise en ce que la 
couche du milieu represente 40 a 80 % en poids de la masse du 

20 film. 

24. Film selon Tune des revendications 1 9 a 23 caracterise en ce qu'au 
moins un polyester est amorphe. 

25 25. Film selon Tune des revendications 19 a 24 caracte'rise' en ce qu'au 
moins un polyester peut etre issu de la condensation de I'acide 
ter£phtalique avec I' Ethylene glycol et un diol comprenant au moins 
trois atomes de carbone. 

30 26. . Film selon la revendication 25 caracte>is6 en ce que le diol est le 
cyclohexane dimethanol. 

27. Film selon Tune des revendications 19 a 26 caracteris6 en ce qu'il 
comprend au moins un agent antibloquant et/ou au moins un agent 
35 * antistatique et/ou au moins un agent glissant. 



28. 



Film selon Tune des revendications 19 S 27 caracte>is6 en ce que le 
film a subi une impression et/ou metallisation. 
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29. Procede de fabrication d'un film seion Tune des revendications 19 a 
28, caracterise en ce qu'il comprend une etape de coextrusion 
souffiage des differentes compositions thermoplastiques dont sont 
issues les differentes couches dudit film. 

30. Proc<§de selon la revendication 29 caracte>is6 en ce que les 
parametres de fonctionnement de I'etape de coextrusion souffiage 
sont les suivants : 

- taux de tirage : 2 a 50, 

- taux de gonflage : 1 i 10, 

- entrefer : 0,5 a 5 mm 

- vitesse de tirage : 10 a 1 50 m/min 

31. Procede selon la revendication 30 caract<§ris6 en ce que les 
parametres de fonctionnement de I'etape de coextrusion souffiage 
sont les suivants : 

- taux de tirage : 10 a 30, 

- taux de gonflage : 1 ,5 a 3, 

- entrefer : 0,8 a 1,6 mm 

- vitesse de tirage : 30 a 60 m/min 

32. Procede selon Tune des revendications 29 a 31 caractdrise en ce que 
I'etape de coextrusion souffiage est suivie d'au moins une etape 
d'itirage ou de bietirage. 

33. Procede selon Tune des revendications 29 a 32 caract6ris<§ en ce que 
le film subit au moins une Stape de traitement antistatique et/ou de 
metallisation et/ou d'impression. 
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